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(57) Abstract 9 13 11 

Mats for cleaning surfaces, in particular footsiaats, are composed of a basic, mainly plastic material with a fibrous 
layer and a support layer for the fibrous layer, and of fibres having a bristle-like structure applied on the basic material. 
The mats are economically produced by using the technical advantages of the fibres and bristles. Parts of the basic material 
(2) are melted by heating the fibres (8), if necessary the support layer (9) as well, and compressed up to or into the support 
layer forming recesses (10) in the fibrous layer (8). Bristles (12) are introduced parallel to each other in the recesses (10) 
and linked with the compressed basic material by melting their extremities (13). 

(57) Zusammenfassung 

Matten fiir die Bearbeitung von Oberfiachen fiir Reinigungszwecke, insbesondere FuBmatten, die aus einem Grund- 
material tlberwiegend aus Kunststoff mit einer Faserschicht und einer diese fixierenden Tragerschicht und aus auf das 
Grundmateria! aufgebrachten Fasern borstenartiger Struktur bestehen, werden in kostengtinstiger Weise unter Nutzung 
der anwendungstechnischen Vorteile der Fasem einerseits und der Borsten andererseits dadurch hergestellt, daB das 
Grundmaterial (2) durch Erhitzen der Fasern (8) und gegebenenfalls der Tragerschicht (9) bereichsweise aufgeschmolzen 
und bis auf oder in dig, Tragerschicht unter Bildung von Vertiefungen (10) in der Faserschicht (8) verdichtet wird, und daB 
in die Vertiefungen (10) Borsten (12) etwa in Parallellage zueinander eingesetzt und durch Aufschmelzen ihrer Enden (13) 
mit dem verdichteten Grundmaterial verbunden werden. 
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Verfahren zur Herstellung von Matten 
fUr Reinigungszwecke sowie Matte fUr 
Reinigungszwecke 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von Matten fUr die Bearbeitung von OberflSchen oder fUr 
Reinigungszwecke, insbesondere FuBmatten, die aus einem 
Grundmaterial Uberwiegend aus Kunststoff mit einer Faser- 
schicht und einer diese fixierenden Tragerschicht' und 
aus auf das Grundmaterial auf gebrachten Fasern borstenarti- 
ger Struktur besteht. Ferner betrifft die Erfindung eine 
solchermaBen hergestellte Matte. 
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Unter Matten im Sinne der Erfindung wird jedes flSchige 
Material in Bahnenform oder in Form von Zuischnitten beliebi- 
ger GrSfie verstanden* Anwendungstechnisch werden hierunter 
insbesondere FuSabstreif er , Fuflmatten, Vorleger, Teppich- 
fliesen oder -bahnen, BandbUrsten oder auch kleinere 
Zuschnitte in Form von Pads oder dergleichen verstanden, 
Mattenmaterial dieser Art dient allgemein zu Reinigungs- 
zwecken, beispielsweise bei einer Ausbildung als FuBmatte, 
Abstreifer oder Vorleger zum Reinigen der Schuhe vor 
dem Betreten von RMumen, in Form von Auslegeware zur 
Ausstattung von Vorhallen, Foyers oder dergleichen, in 
Form von BSndern, Pads oder dergleichen zum maschinellen 
oder manuellen Reinigen von OberflSchen etc, 

Soweit vorgenannte Matten als FuBmatten, Vorleger etc. 
verwendet werden, wurden sie frUher aus Naturfasern, 
wie Kokos- oder Sisalfasern oder dergleichen, in neuerer 
Zeit auch aus ^unstfasern, z. B. als Nadeltilz, hergestellt. 
Solche Fasermatten sollen einerseits den Schmutz vom 
Schuhwerk abstreifen, andererseits den abgestreif ten 
Schmutz innerhalb der Faserstruktur zurtickhalten . Dabei 
geht die Tendenz zu Kunstfasern, da sie weniger schnell 
verrotten, hygienischer sind, bei Feuchtezutritt schneller 
trocknen. Ferner ist erkannt worden, da6 die Reinigungs- 
wirkung dadurch verbessert werden kann, daB statt Faser- 
material Borsten eingesetzt werden, die in Parallellage 
zueinander senkrecht angeordnet sind. Von Nachteil ist 
hierbei allerdings die unzulSngliche RQckhaltung von 
Schmutz, da die abgestreif ten Schmutzpartikel verspritzen. 

Zu den er stgenannten Fasermatten zShlen, wie bereits 
gesagt, einfache Nadelf ilzmatten, bei denen genadelte 
Wirrfasern auf der Rttckseite durch Verdichten, Verschmel zen , 
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Aufsprtthen oder Auftragen eines Bindemittels unter Bildung 
einer TrSgerschicht gehalten sind. Ferner zShlen hierzu 
Matten, die aus einem Florgewebe, beispiel sweise aus 
Polypropylen, gebildet sind, bei denen der FlorschuB 
Oder die Florkette zu borstenartigen Fasern auf geschnitten 
ist (DE-GM 7 738 685) . 

Auch Matten mit Borstenstruktur sind in einer Vielzahl 
von Ausftihrungsformen bekannt. Dabei werden die Borsten 
in Form von Borstenstreif en mechanisch entweder in leisten- 
oder kastenfSrmigen Haltern (DE-OS 2 347 790, DE-PS 2 530 
974, DE-OS 2 555 125, US-PS 2 805 437) oder auch in Trag- 
gittern fixiert (DE-AS 1 003 930). Hierbei wird entweder 
bewuBt ein Durchf alien des abgestreif ten Schmutzes auf 
den Boden in Kauf genommen oder werden zwischen einzelnen 
Borstenstreif en ausreichend groBe Kammern vorgesehen, 
urn den Schmutz aufzufangen- Weiterhin ist es bekannt, 
walzenartige BUrsten unmittelbar nebeneinander mit ineinan- 
dergreifenden Borsten vorzusehen (DE-AS 1 931 548 und 1 654 
104) • Bei diesen Borstenmatten ist eine einigermaBen gute 
SchmutzrUckhaltung gewfihr leistet . Alle vorgenarinten Aus- 
f Uhrungsf ormen sind jedoch f ertigungstechnisch sehr auf- 
wendig und dadurch teuer. 

Bei einer anderen Gruppe Shnlichen Aufbaues (DE-GM 7 520 299 
und 7 443 282) wird die TrSgerschicht von groBf ISchigen 
Kunststoff-SpritzguBteilen mit kammerartigen Vertiefungen 
gebildet, wobei am oberen Rand der die Stege begrenzenden 
Kammern Borsten aufgesetzt sind. Mit diesen Ausfiihrungs- 
formen soil gewShr leistet werden, daB der von den Borsten 
abgestreif te Schmutz sich in den Kammern sammelt. Diese 
FuSmatten sind nur dann f unktionsttichtig , wenn sie einen 
vol If ISchigen dichten Borstenbesatz aufweisen. Dabei 
ist es f ertigungstechnisch aufwendig, wenn nicht gar 
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unmSglich, die Viel2ahl von Borsten auf den relativ kieinen 
StirnflSchen der Stege des TrSgermaterials auf zubringen. 

In Erkenntnis dieser UmstSnde ist weiterhin vorgeschlagen 
worden, (US-PS 3 886 620, DE-GM 6 909 246) die gesamte 
FuBmatte einstttckig aus Kunststoff zu spritzen, so daB 
die Borsten aus dem gleichen Stoff wie die TrSgerkonstruk- 
tion bestehen. Auch hierbei sind RUckhaltekammern fttr 
den Schmutz vorgesehen. Gespritzte Borsten sind jedoch 
bekanntermaBen relativ weich und mOssen schon aus ferti- 
gungstechnischen Grtinden einen relativ groBen Durchmesser 
aufweisen. Zudem mUssen sie konisch zur Spitze zulaufen, 
um aus dem Spr itzguBwerkzeug entformt werden zu k5nnen. 
Abgesehen davon, dafi auch diese Fufimatten einen erheblichen 
Fertigungsauf wand erfordern, kdnnen sie in anwendungs- 
technischer Sicht wegen der weichen Borsten nicht befriedi- 
gen, da sich diese umlegen und nicht mehr aufrichten* 

Eine andere Entwicklung ging deshalb dahin, in Ublicher 
Weise hergestellte Kunststoff borsten bUndelweise auf 
einem Gewebe als TrSgerschicht zu befestigen, indem die 
BorstenbOndel an ihrem Bef estigungsende auf geschmolzen 
und auf das Gewebe aufgedrlickt werden, so daB die Schmelze 
in die Gewebestruktur eindringt* Nach dem Erkalten sitzt 
das BorstenbUndel auf der Gewebe-TrSgerschicht (DE-US 2 335 
4 68) • Einer groBen Beanspruchung, wie sie bei FuBmatten 
oder maschinell arbeitenden Vorrichtungen mit BUrstenbSndern 
Oder -scheiben auftreten, sind diese Matten nicht gewachsen. 
Statt dessen ist es weiterhin bekannt, die BorstenbUndel 
an ihrem FuB auf zuschmelzen und die einzelnen BUndelfOBe 
durch eine Gitterstruktur zu verbinden, wobei diese Gitter- 
struktur dann zusMtzlich noch umschSumt oder umspritzt 
wird, um eine vollflMchige TrSgerbahn zu erhalten (DE-OS 
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2 109 972, US-PS 3 798 699). Auch hier . ist durch den 
notwendigerweise groBen Abstand zwischen den einzelnen 
Borstenbiindeln keine ausreichende Schmutzr tlckhtfltung 
gewShrleistet. Im Ubrigen ist bei alien bekannten Aus- 
f Uhrungsf ormen mit groBem Abstand der Borstenbtindel bzw. 
Borstenstreif en die Trittsicherheit mangelhaft. 

Demgegentiber ist zumindest in anwendungstechnischer Hinsicht 
die eingangs geschilderte Matte (DE-PS 2 034 089) befrie- 
digend. Sie besteht aus einem Grundmaterial mit einer 
Faserschicht in Form von Wirrfasern aus relativ feinen 
Kunststof f asern und einer diese fixierenden TrSgerschicht • 
Diese Fasermatte wird zur Bildung von Schutzkammern mit 
EinprSgungen versehen, indem die feinen Kunststof f asern 
auf geschmol zen und auf eine geringere Dicke verdichtet 
verden. Auf die unbearbeiteten ErhShungen der Matte werden 
grobere Fasern in Form von Schlingen Oder borstenartig 
aufgenadelt, Diese Matte weist also einerseits den Schmutz 
zurtickhaltende Kammern auf, und besteht^ andererseits 
auf den ErhShungen aus feinen Kunststof fasern und borsten- 
artige Fasern, Durch diese Kombination von Fasern ergibt 
sich eine besonders gute Abstreif wirkung , ohne daB der 
Schmutz - wie bei einer bloBen Borstenmatte - zu sehr 
verspritzt. Da die Matte ausschlieBlich aus Kunststof fasern 
besteht, kann sie auch in hygienischer Hinsicht befriedigen. 
Von Nachteil ist jedoch, daB die ungeordneten Borsten 
nicht die gleiche BUrstwirkung erzeugen kSnnen, wie bei 
reinen Borstenmatten, Auch lassen sich borstenartige 
Fasern aufgrund ihres relativ groBen Durchmessers nur 
schlecht aufnadeln, Auch werden die Borsten, da sie nur 
zu einem geringen Teil senkrecht zur MattenflSche stehen, 
leicht niedergetreten, so daB sie ihre Wirkung nicht 
Oder nur unbef r iedigend erfOllen. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur Herstel lung von Matten vorzuschlagen die die vorteil- 
haften Wirkungen von Fasern einerseits und Borsten anderer- 
seits anwendungstechnisch zur vollen Entfaltung kommen 
lassen, wobei eine solche Matte weiterhin in kostengtlnstiger 
Weise herstellbar sein soil. 

Ausgehend von dem eingangs genannten Verfahren, bei dem 
die Matte aus einem Grundmaterial ttberwiegend aus Kunststoff 
mit einer Faserschicht und einer diese fixierenden TrSger- 
schicht und aus auf das Grundmaterial auf gebrachten Fasern 
borstenartiger Struktur besteht, wird diese Aufgabe dadurch 
gelSst, daB das Grundmaterial durch Erhitzen der Fasern 
und gegebenenf al Is der Tr&gerschicht bereichsweise aufge- 
schmolzen und bis auf oder in die TrBgerschicht unter 
Bildung von Vertiefungen in der Faserschicht verdichtet 
wird, und daB in die Vertiefungen Borsten etwa in Parallel- 
lage zueinander eingesetzt und durch Aufschmelzen ihrer 
Enden mit dem verdichteten Grundmaterial verbunden werden. 

Durch das Aufschmelzen der Fasern und gegebenenf alls 
der TrSgerschicht und das dabei oder anschlieBend erfolgende 
Verdichten entsteht im Bereich der Vertiefung eine stabile 
Basis vornehmlich aus Kunststoff, in der Borsten, die 
etwa in Parallellage angeordnet sind, durch Aufschmelzen 
ihrer Enden verankert verden. Dadurch wird eine FuBmatte 
erhalten, bei der die Borsten in der fttr ihre Funktion 
wichtigen, etwa senkrechten Lage stehen, so daB sie ihre 
optimale Abstreif- und Reinigungsf unktion erfUllen k6nnen, 
Diese Borsten stehen im Ubrigen innerhalb des unbeeinf luBten 
Fasermaterials der Faserschicht, so daB auch die Fasern 
die ihnen zugewiesene Wirkung des Abstreifens und der 
Schmutzrtickhaltung in jeder Hinsicht befriedigend erfUllen 
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kttnnen. Dabei ist durch das Auf schmelzen ;der Borstenenden, 
der Fasern und gegebenenf al Is der TrSgerschicht ein fester 
Verbund aller Komponenten der Matte gegeben, so daB trotz 
der gerade bei FuBmatten erheblichen Beanspruchung eine 
hohe Lebensdauer gewShr leistet ist. Dies gilt auch fUr 
die Borsten allein, die nicht einzeln- und freistehend 
angeordnet sind, wodurch sie leicht niedergetreten wUrden, 
sondern innerhalb der Faserstruktur eingebunden und abge- 
sttttzt sind, so daB sie zumindest auf einem groBen Teil 
ihrer LSnge keinen zu starken Biege- und KnickkrSften 
ausgesetzt sind. 

Die tragende Funktion wird nicht nur -wie bei herkSmmlichen 
Fasermatten - durch die TrSgerschicht des Grundmater ials 
tibernommen, sondern durch aie oereicnsweise vorhandene 
verstSrkte Basis der Vert ief ungen , die je nach ihrer 
Anordnung punktuell, streif enf 5rmig , gitterartig oder 
dergleichen sein kann, untersttitzt . 

Die Fertigungskosten fUr eine solche Matte sind gegenUber 
den bekannten Ausf tthrungsf ormen relativ niedrig, da das 
in tiblicher Weise hergestellte Grundmaterial auf ausschliefi- 
lich termischem Wege mit den Borsten besetzt wird. Diese 
Schmelz- und gegebenenf al Is SchweiBvorgMnge lassen sich 
heute maschinell problemlos beherrschen und auch in einer 
Serienf ertigung mit hoher Stlickleistung verwirklichen. 

In bevorzugter Ausf tihrungsf orm werden die Borsten mit 
dem Grundmaterial verschweiBt. Hierzu empfiehlt es sich, 
Borsten aus dem gleichen Kunststoff wie die Fasern des 
Grundmaterials oder einen Kunststoff entsprechender Affini- 
tSt einzusetzen. 



WO 88/03383 PCT/EP86/©0«43 

- 8 - 



GemSB einer weiteren Ausf Uhrung des erf indungsgemSBen 
Verfahrens werden die auf geschmolzenen Enden der Borsten 
auf dem Grundmaterial auf gestaucht * Dies kann derart 
geschehen, daB die Schmelze zumindest teilweise zwischen 
die der Vertiefung benachbarten Fasern eindringt. Bei 
dieser Verf ahrensvariante kSnnen Fasern und Borsten auch 
aus sehr verschiedenen Werkstoffen bestehen. Praktische 
Versuche haben gezeigt, daB es unabhSngig von der Art 
der Verbindung sogar m5glich ist, innerhalb der Faser- 
schicht auch einen Teil Naturfasern vorzusehen. Statt 
dessen ist auch m5glich die auf geschmolzenen Fasern in 
die Schmelze des Grundmaterials einzudrticken, urn ein 
Umfliefien der Borstenschmelze zu ermSglichen, was gleichfalls 
zu einem festen Halt ftlhrt. 

GemSB einer weiteren Variante des Verfahrens werden im 
Randbereich der Vertiefung die Fasern des Grundmaterials 
Uber die H5he der Faserschicht zur Bildung einer Art 
Wandung auf geschmolzen. Es entsteht somit eine Art Sackloch, 
in das die Borsten eingesetzt werden. Dabei bilden die 
auf geschmolzenen Fasern eine seitliche StOtze filr die 
Borsten. 

Mit dem erf indungsgemSBen Verfahren lassen sich Matten 
in Form von Bahnen oder in Form f lMchig begrenzter Ab- 
schnitte herstellen, so daB alle eingangs genannten An- 
wendungsmSglichkeiten fUr das Material ausgeschSpft werden 
kSnnen. 

Die Erfindung betrifft ferner eine Matte ftir Bearbeitung 
von OberflSchen Oder fttr Reinigungszwecke , insbesondere 
FuBmatte, die aus einem Grundmaterial Uberwiegend aus 
Kunststoff mit einer Faserschicht und einer diese fixieren- 
den TrSgerschicht und aus auf das Grundmaterial aufge- 
brachten Fasern borstenartiger Struktur besteht. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, diese bekannte 
Matte mit einer kombinierten Faser- und Borstenstruktur 
so weiterzuentwickeln, daB die anwendungstechnischen 
Vorteile beider Strukturen in vollem Umfange zur Geltung 
kommen. 

Diese Aufgabe wird bei der vorgenannten Matte erfindungs- 
gemSB dadurch gelOst, daB das Grundmaterial der Faser schicht 
bereichsweise Vertiefungen aufweist, deren Grund durch 
Auf schmelzen der Faserschicht und Verdichten bis auf oder 
in die gegebenenfalls auf geschmolzene TrMger schicht gebildet 
ist und daB in die Vertiefungen Borsten etwa in Parallellage 
zueinander eingesetzt und durch Auf schmelzen ihrer Enden 
im Grund der Vertiefungen befestigt sind. 

Die Matte besteht also bereichsweise aus einer reinen 
Faserschicht, in anderen Bereichen aus Borsten, die - wie 
bei Bttrstenwaren ttblich - im wesent lichen senkrecht zur 
OberflSche stehen. Die Fasern k5nnen ungehindert ihre 
Abstreif- und Rtickhaltef unktion ftir den Schmutz entfalten, 
wShrend im gleichem MaBe die stSrkere Abstreif f unktion 
der Borsten, insbesondere auch bei profilierten OberflSchen 
zur Wirkung kommt. Durchmesser und LSnge der Borsten, 
wie auch deren Material kSnnen entsprechend dem Bedarfsfall 
ausgewShlt werden. Ferner kSnnen die Borsten in beliebiger 
geometrischer Anordnung auf der * Matte angebracht sein. 
Es k6nnen auch Borsten unterschiedlicher Eigenschaf ten 
und Wirkungen kombiniert eingesetzt werden, Auch Sonder- 
borsten, z. B. mit Schleif mittelfUl lung fOr Schleif- und 
Polierzwecke kfcnnen in das Mattenmaterial eingebracht 
sein . 



GemSB 
Grund 



einem Ausf Uhrungsbei spiel 
der Vertiefung mit dem 



kSnnen die 
Grundmaterial 



Borsten am 
ver schweiBt 
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sein, gegebenenfalls auch an ihren in die Vertiefung 
eingesetzten Enden einen verbreiterten FuB aufweisen. 
ZusMtzlich kann dieser verbreiterte FuB bis zwischen 
die der Vertiefung benachbarten Fasern der Faserschicht 
reichen und dort fUr eine zusatzliche Verankerung der 
Borsten sorgen. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weisen die Ver- 
tiefungen wandartige Versteif ungen auf, die aus Jtoer 
die H8he der Faserschicht auf geschmolzenen Fasern gebildet 
sind. Dadurch entsteht eine zusStzliche Absttttzung und 
FUhrung der in die Vertiefung eingesetzten Borsten. 

GemSB einem Ausf tihrungsbeispiel ist der von den Borsten 
eingenommene Querschnitt kleiner als der Querschnitt 
der Vertiefung. Dadurch wird zwischen den Borsten und 
der Faserschicht ein umlaufender Spalt gebildet, der 
als Schmutz-RUckhaltekammer wirksam ist. 

Statt dessen kann aber auch der Querschnitt der Vertiefung 
kleiner sein als der von den Borsten eingenommene Quer- 
schnitt, so daB eine Art PreBsitz der Borsten innerhalb 
der Fasrschicht gegeben ist, wodurch die Borsten wiederum 
seitlich abgestlitzt werden. 

Die Borsten k6nnen einzeln stehend, in BUndeln oder in 
Streifen in entsprechend ausgebildeten Vertiefungen des 
Grundmaterials eingesetzt sein. Auch hier richtet sich 
die Konf iguration an erster Linie nach dem jeweiligen 
anwendungstechnischen Bedarf . 

SchlieBlich k5nnen die Borsten die OberflSche der Faser- 
schicht Uberragen, roit dieser bUndig abschlieBen oder 
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unterhalb der OberflBche enden. Im 1. und 2. Fall werden 
die Borsten bei jedem Abstreifvorgang wirksam, wShrend 
sie im letzten Fall nur dann ihre Wlrkung entfalten, 
wenn auf die Faserschicht beim Abstreifvorgang ein grttflerer 
Oruck ausgetibt wird, die Faserschicht also entsprechend 
zusammengedrttckt wird. 

Nachstehend ist die Erfindung anhand einiger in der Zeich- 
nung wiedergebender Ausf Uhrungsbeispiele beschrieben. 
In der Zeichnung zeigen: 

Figur 1 eine Ansicht eines Ausf tthrungsbei- 

spiels der Matte in Form einer 
FuBmatte; 

Figur 2-5 je einen vergrBBerten Detai lschnitt 

verschiedener Ausf Uhrungsf ormen. 

Die in Figur 1 in schematischer Ansicht wiedergegebene 
FuBmatte 1 weist einen im wesentlichen rechteckigen UmriB 
mit abgerundeten Ecken auf. Sie besteht aus einem Grund- 
material 2 von faseriger Struktur und darin eingesetzten 
Borsten 3« Ferner kann auf den RUcken der Matte 1 eine 
versteif ende , gegebenenf al Is auch rutschhemmende Unterlage 4 
angebracht sein, die jedoch nicht zum Gegenstand der 
Erfindung geh&rt. Die Borsten kttnnen untereinander in 
beliebiger Geometrie angeordnet sein, wie auch ihre Ver- 
teilung auf der FlMche der Matte beliebig sein kann. 
In Figur 1 sind nur beispielhaft einzelne runde Borsten- 
bUndel 5, kreuzweise angeordnete Borstenstreif en 6 und 
lineafrre Borstenstreif en 7 gezeigt. Eine Matte kann mit 
Borsten gleicher oder auch unterschiedlicher Konf iguration 
besetzt sein. 
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In den Figuren 2 bis 5 ist der Aufbau der Matte nSher 
erkennbar. Das Grundmaterial 2 besteht aus einer Faser- 
schicht 8, vornehmlich aus Wirrfasern und einer diese 
rUckseitig fixierenden TrSgerschicht 9. Letztere kann 
durch Verdichten der Fasern und Auftragen eines Binde- 
mittels, durch Verschmelzen der Fasern oder durch Aufbringen 
einer f olienartigen Deckschicht oder dergleichen hergestellt 
sein. Die Faserschicht 8 wird durch erhitzte Formwerkzeuge 
bereichsweise auf geschmolzen und bis auf die TrSgerschicht 9 
zusammengedrlickt , so daB sich Vertiefungen 10 bilden. 
Das geschmolzene Fasermaterial und die TrSgerschicht 9 
bilden am Grund der Vertiefung eine verstSrkte Basis 11. 
In die Vertiefung werden Borsten vornehmlich in Parallellage 
zueinander eingesetzt, die an ihren Enden 13 zuvor auf ge- 
schmolzen werden. Mit dem auf geschmolzenen Ende 13 werden 
sie auf die gegebenenf al Is gleichfalls erschmolzene Basis 11 
aufgesetzt. Sofern die ftir die Faserschicht 8 und die 
Borsten 12 verwendeten Werkstoffe verschweiBbar sind, 
bildet sich an der Basis 11 eine homogene SchweiBverbindung ♦ 
Bei dem in Figur 2 gezeigten Ausf Uhrungsbeispiel Uberragen 
die Borsten 12 die OberflSche 14 der Faserschicht. 

Figur 3 zeigt eine abgewandelte Ausf Uhrungsf orm, bei 
der wiederum die Fasern bereichsweise unter Bildung 
einer Vertiefung 10 auf geschmolzen und auf die TrMger- 
schicht 9 zusammengedrlickt werden. Bei diesem Ausf Uhrungs- 
beispiel weist jedoch die Vertiefung 10 einen etwas gr&Beren 
Querschnitt auf, als er von den Borsten 12 eingenommen 
wird, so daB ein Ringraum 15 entsteht, der als Schmutzkammer 
wirksam werden kann. Im Ubrigen enden bei diesem Aus- 
f Uhrungsbeispiel die Borsten 12 etwa bUndig mit der Ober- 
fiSche 14 der Faserschicht 8. Die Borsten 12 sind an 
ihrem der NutzflSche entgegengesetzten Ende wiederum 
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auf geschmolzen und auf den Grund der Vertiefung 10 aufge- 
staucht worden, so daB die Schmelze eine Art FuB 16 bildet, 
der gegebenenf al Is mit der Basis 11 verschweifit, zumindest 
aber durch das Auf schmelzen verklebt ist. 

Bei dem Ausf tihrungsbeispiel gemSB Figur 4 ist die Faser- 
schicht 8 nicht nur zur Bildung der verstarkten Basis 11, 
sondern auch seitlich der Vertiefung auf geschmolzen worden, 
so dafi sich eine Art HQlse 17 bildet, die die eingesetzten 
Borsten 12 seitlich flihrt. Die Borsten 12 sind auch hier 
wiederum durch Auf schmelzen ihrer Enden 13 am Grund der 
Vertiefung 10 im Bereich der Basis 11 verankert. 

Bei dem Ausf tihrungsbeispiel gem&B Figur 5, bei dem wiederum 
die Basis 11 durch Aufschmelzen und Zusammendrticken der 
Fasern der Faserschicht 8 erzeugt worden ist, wird in 
die dadurch gebildete Vertiefung wiederum ein Borsten- 
bUndel 12 mit auf geschmol zenem Ende eingesetzt und auf 
der Basis 11 auf gestaucht . Dadurch wird die Schmelze 
nach aufien gedrSngt, so daB sich wiederum ein FuB 18 
bildet. In Abwandlung von den zuvor beschriebenen Aus- 
fUhrungsf ormen dringt die Schmelze hier jedoch in die 
Fasern der Faserschicht 8 ein, so daB die Borsten 12 
mittels des FuBes 18 zusStzlich in der Faserschicht 8 
verankert sind. 
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Paten tansprtiche 



1. Verfahren zur Herstellung von Matten fttr die Bearbeitung 
von OberflSchen oder fdr Reinigungszwecke , insbesondere 
FuBmatten, die aus einem Grundmaterial Uberwiegend 
aus Kunststoff mit einer Faserschicht und einer diese 
fixierenden TrSgerschicht und aus auf das Grundmaterial 
aufgebrachten Fasern borstenartiger Struktur besteht, 
dadurch gekennzeichnet , daB das Grundmaterial durch 
Erhitzen der Fasern der Faserschicht und gegebenenf alls 
der TrSgerschicht bereichsweise auf geschmolzen A und 
bis auf Oder in die TrSgerschicht unter Bildung von 
Vertiefungen in der Faserschicht verdichtet wird, 
und daB in die Vertiefungen Borsten etwa in Parallellage 
zueinander eingesetzt und durch Aufschmelzen ihrer 
Enden mit dem verdichteten Grundmaterial verbunden 
werden . 



2- Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Borsten mit dem Grundmaterial verschweiflt 
werden. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet 
da6 die auf geschmolzenen Enden der Borsten auf dem 
Grundmaterial aufgestaucht werden derart, daB die 
Schmelze zumindest teilweise zwischen die der Vertiefung 
benachbarten Fasern eindringt, 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB im Randbereich der Vertiefung die Fasern 
des Grundmaterials tiber die HOhe der Faserschicht 
zur Bildung einer Art Wandung auf geschmolzen werden. 

5. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Matte in Form einer Bahn 
oder in flSchig begrenzten Abschnitten hergestellt 
wird, 

6. Matte flir die Bearbeitung von OberflSchen oder ftir 
Reinigungszwecke, insbesondere FuBmatte , bestehend 
aus einem Grundmaterial Uberwiege^, aus Kunststoff 
mit einer Faserschicht und einer^^iese f ixierenden 
TrMgerschicht und aus auf das Grundmaterial aufgebrach- 
ten Fasern borstenartiger Struktur, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Grundmaterial (2) in der Faserschicht (8) 
bereichsweise Vertiefungen (10) aufweist, deren Grund 
durch Aufschmelzen der Faserschicht und Verdichten 
bis auf oder in die gegebenenf al Is auf geschmolzene 
TrSgerschicht (9) gebildet ist, und daB in die Ver- 
tiefungen (10) Borsten (12) etwa in Parallellage 
zueinander eingesetzt und durch Aufschmelzen ihrer 
Enden (13) im Grund der Vertiefungen (10) befestigt 
sind. 
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7, Matte nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Borsten (12) am Grund der Vertiefung (10) mit 
dem Grundmaterial (2) verschweiBt sind. 

8. Matte nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Borsten (12) an ihren in die Vertiefung (10) 
eingesetzten Enden einen verbreiterten FuB aufweisen. 

9-. Matte nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , daB 
der verbreiterte FuB (18) der Borsten (12) bis zwischen 
die der Vertiefung (10) benachbarten Fasern der Faser- 
schicht (8) reicht. 

10. Matte nach einem der Ansprtiche 6 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vertiefungen (10) wandartige Ver- 
steifungen (17) aufweisen, die aus tiber die H8he 
der Faserschicht auf geschmolzenen Fasern gebildet 
sind. 

11. Matte nach einem der Ansprtiche 6 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB der von den Borsten (12) einge- 
nommene Querschnitt kleiner ist als der Querschnitt 
der Vertiefung (10) . 

12. Matte nach einem der Ansprtiche 6 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Querschnitt der Vertiefung (10) 
kleiner ist als der von den Borsten (12) eingenommene 
Querschnitt, 

13. Matte nach einem der Ansprtiche 6 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Borsten (12) einzeln stehend, 
in Btindeln (5) oder in Streifen (7) in entsprechend 
ausgebildeten Vertiefungen (10) des Grundmaterials (2) 
eingesetzt sind. 
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14. Matte nach einem der Ansprtlche 6 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet , daB die Borsten (12) die OberflSche 
der Faserschicht (8) Uberragen, mit dieser btindig 
abschlieBen oder unterhalb der OberflSche enden. 
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